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(57) The invention concerns a tool (1) for stamping linear fold grooves in foldable 
materials, such as paperboard, boxboard, fancy cardboard, plastics foils and corrugated 
board. The tool (1) comprises a flat, strip-shaped base member (2) with a substantially 
blunt stamping edge (4) disposed on one longitudinal edge, fee stamping edge (4) 
extending in an undulating manner. 
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(57) Abstract 
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Rill%irerkzeug sum Pr&gen von FaltriXlen 
bei f altbaren Mater ialien 

Beschreibung 

Die vorllegende Brfindwng betrifft ein Rillwerkzeug zum 
PrAgen von liaienfdrmigen PaXtrillen bei f altbaren Materia- 
lien« wie Pappe, Kartonagen. Feinkartonagen, KuaBt^tdff- 
Polien land Wellpa^^e, bestehend aus einem flachen, strei- 
fenfdrmigen Basiskdrper mit (roindesten^) einer an einer 
I,5ingskante angeordneten, im wesentlichen stutnpfen Pr^ge- 


Derartige Rillwerkzeuge, sogenannte "Rill-Linien" , warden 
vor allem in der Verpackitngsinduatrie, insbesoxidere der 
Wellpappen- xmd Kartonagenindiistrie, dazu veiwendet, bei zu 
faltenden Materialien Paltrillen bzw. sogenannte -Rill- 
kanaie" zu prSgen. indem die relativ stumpfe PrSgekante auf 
das Material gepreEt wird. Utn eine gute Faltbarkeit ohne 
Beach&digungen des Materials zu erreichen, miissen die 
Pr&gekanten in der Regel relativ breit auagebildet aein, 
was aber zu einigen Problettien ftihrt* So waist in einer 
ersten bekannten Ausfahrung der gesamte Basiskdrper die 
gleiche relativ grofie Breite bzw. Dicke wie im Bereich der 
PrSgekanta auf, wodurch auch die Aufnahtneschlitze in Kalte- 
platten bzw- Pragezyl indem der jeweiligen Pr&gemaschine 
entsprechend sehr breit sein massen, was zu nachteiligen 
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Materialschw&chungen f^ihrt . Daher wird bel einer ^welten 
bekannten Au^f uhrung an einem relativ dilUinen Basisk5rp>er an 
einem Langsrand eine die Pr&gekante aufweisende Verdickung 
(MaterialanbSufung) angeformt Oder angebracht, was aber zu 
relativ hohen Herstellungskosten filhrt. 

dpezlell fftr (Fein) Kartonagen und auch tOr Kunatistoff* 
Folien ist es wichtig^ da& die Pr&gekante eine reduzierte 
Dicke aufweieC, d.h. relativ schmal und dOnn auegebildet 
ist, damit sie sich genOgend in das zu faltende Material 
eindr&cken kann. Andererseits dar£ die Pr^gekante aber auch 
nicht zu diLinn aein, da ansonsten die Gefahr bestebt^ dafi es 
zu Besch&digungen des Materials, wie Rifibildungen und 
dergleichen, koimnt . Daber ist bei relativ dunnen und damit 
harten, unnachgiebigen Faltmaterialien das Px&geix zumeist 
nur im Zueanimenwirken mit einem speziellen Matrizenstreifen 
radglich. Dieser Matrizenstreifen wird auf einer tJnterlage 
befestigt und bildet eine kanalartige Vertiefung, in die 
das Faltmaterial beim Pr^Slgevorgang durch die Prilgekante des 
Rillwerkzeuges hineingedrfickt wird. Hierzu ist aber eine 
sehr genaue Ausrichtung der Matrizenstreifen in Relation zu 
den Preigekanten erforderlich, was zu einem relativ grofien 
Zeit- xmd Kostenaufwand fCkhrt* 

Der vorliegenden Erf indung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, ein Rillwerkzeug der genannten Art zu schaf fen, welches 
bei besonders hoher FuaktionalitAt einfach und kostengGn- 
stig herstellbar ist* 

BrfindungsgemdS wird dies dadurch erreicht, daE die PrAge- 
kante wellenf drmig verlAuft. £s ist zu bemerken, dafi der 
Begriff "wellenfdrmig" im Zusaramenhang mit der Erf indung 
alle denkbaren Wellenf ormen einschliefit, so auch beispiels- 
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weise Rechteckforra, Trapezfozro. Zickzackform, Sinusform 
usw, Der Wellenverlauf ist fiber die L&nge hinweg insbeeon- 
dere regelmSSig, kanxi aber durchaus auch unregelroaSig sein, 

Durch die Erfindung kann rait geringem Herstellungs- vxid 
Materialaufwand inebesondere auch mit relativ dfinnem Mate- 
rial die Wirkung einer vergleichs weise breiterten PrSge- 
kante erreicht warden. Konkret gibt es fur den erfindungs- 
gemlijSen Wellenverlauf unterschi^iliche Mdglichkeiten* die 
jeweils far bestiimate Faltmaterialien besonders geeignet 
sind. So ist in einer ersten, inbesondere fur Wellpappe 
geeigneten Ausffihrung^foxro der Erfindung vorgesehen, dafi 
die pr^gekante in Querrichtimg zur Bbene des Basiskdrpers 
derart wellenfdrmig verlSuft, daS sich eine zwisehen den 
Amplituden des Wellenverlauf s gemessene, effektive PrAge- 
Breite ergibt, die gxdfier als die Material -Dicke im Wellen- 
beraich - und insbesondere auch gr6Ser als die Material - 
Dicka des Basiskdrpers in seinem der PrSgekante abgekehrten 
Randbereich - ist, Durch diese erf indungsgemafie Ausgestal- 
tung ist es somit mdglich, mit urspriinglich relativ dunnfem 
Grundmaterial eine effektiv breitere PrAgekante zu erzeu- 
gen. Dabei ist es besonders vortcilhaft , die Pragekante als 
integralen (einst<ickigen> Bestandteil des Basiskdirpers zu 
bilden, indem ein Randstreif enbereich des Basiskdrpers ent- 
sprechend der Pr&gekante welienfarmig gefbfmt wird. Dies 
bedeutet, daS im Randbereich des ursprOnglichen ebenen 
Basiskdrpers insbesondere durch Pressen oder dergleichen 
geeignetes Umformverf ahren ein Wellenverlauf erzeugt wird. 
Durch die Erfindung werden ganz wesentliche Vorteile er- 
reicht- Die geringe Dicke des Basiskdrpers im der Prfigekan- 
te gegenOberliegenden lUindbereich ftthrt zu schmalen Auf- 
nahmeschlitzen und zu einer daraus resultierenden, nur 
geringfCtgigen Materialschw&chung im Bereich der Halteteile 
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der jeweiXigen Prdgemaschine • Dennoch wird eine relatlv 
gro&e effektive Pr&ge-Breite erreicht, ohne daS hierzu eine 
randllche Materialaah&ufung erforderlich wS.re. Durch den 
erf IndungsgemftSen Wellenverlauf tritt zudem der {iberra* 
scbende £ffekt: auf, daS die Pr&gewlrkung sogar verbesserc 
wird. Dies liegt daran, da& im Vergleich zu einer durch* 
gehend entsprechend breit ausgefClhrten Prdgekance durch die 
Erfizxdung bei gleicher effektiiver PrSgebreit:e die Gesamt- 
Oberfl&che der PrSgekante erheblich redusie^t: vird, woraus 
bei gleicher Pragekraft - eine h6here Piachenpressting 
(Kraft pro Fl&che) cder aber - bei gleicher FlAchenpressung 
- eine geringere erf orderliche PrAgekraft resultiert:. Das 
mit dem erfindungagemSfien Rillwerkzeug geprlLgte Faltmateri- 
al lafit sich daher sehr leicht mit geringer Knick- bzw. 
Biegekraft xxnd gegebenenfalls sogar leicht urn mehr ale 90 
umfalten, weil aufgrund der erf indungsgem^Sen Wellenfona 
der PrAgekante im Bereich der erzeugten Faltrille stats 
"Berge und T&ler** einander gegeniiberliegen und so beim 
Pal ten verzahnungsartig ineinandergreif en. Zudem tritt der 
wichtige Herstellungsvorteil auf, dafi fUr verschiedefte 
Rillwerkzeuge, die sich im Bereich der Pr&gekante bei- 
spielsweise bezixglich der ef fektiven PrAge-Breite und/oder 
bezaglich der COarigen MaSe der Wellung unterscheiden^ das 
gleiche Streif enmaterial als Ausgangsmaterial verwendet 
werden kann. Dies vereinfacht unter anderem die liagerhal** 
tung erheblich, da im Grunde nur das Ausgamgsmaterial be- 
vorratet zu werden braucht. Die unterschiedlichen Ausf^- 
rungen des Rillwerkzeuges lessen sich dann bei Bedarf sehr 
einfach und schnell durch entsprechende Pormung der Wellung 
herstellen. 

In einer zweiten, insbesondere fur Kartonagen« Feinkar- 
tonagen und Kunststof f -Folien geeigneten Ausf <lhrungsform 
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der Brfindung weist die PrSgekante eine gegenCiber der 
Materialdlcke des Basiskdrpers reduzierte Dicke auf . Dabei 
verl&uft dann die Prikgekante in Querrichtung zur Ebene des 
Basisk6rpere derart wellenformig, daS sicii eine zwischen 
den Ampiituden des Mellenveriaufs gemeesene, effekcive 
PrSge-Breite ergibt/ die gr6Ser als die reduaiorte Dicke 
der Pragekante, aber kleiner/gleich der Materialdicke des 
BasiskSrpers ist, Durch diese erf indungsgemSSe Ma&iahme 
wird erreicht, dafi die Pr&gekante eehr schmal (diiLnn) 
ausgebildet sein kann, ohne daS Besch5.digungen des 2U 
faltenden Materials zu befarcliten wAren, denn erfindiings- 
gem&fi wird ja die - eigentlich sehr d\inne - Pragekante 
durch den Wellenverlauf wieder auf die effektive Pr&ge- 
Breite verbreitert. Dadurch tritt der iiberraschende Effekt 
auf, dafi die PrSgewirkung wesentlich verbessert wird. Dies 
liegt daran, dafi ira Vergleich zu einer durchgehend entspre- 
chend breit ausgef Ohrten Prfigekante durch die Erf indung bei 
gleicher effektiver Prslgebreite die Gesamt-Oberf lache der 
Pragekante erheblich reduziert wird- Hieraus resultiert - 
bei gleicher Pragekraft - eine h6here Fl&chenpressuAg 
(Kraft pro Fiache) bzw. ^- bei gleicher Flachenpressung - 
eine geringere erforderliche Prftgekraft* Das mit dem er- 
findungsgetnafien Rillwerkzeug gepragte Paltmaterial last 
sich daher sehr leicht mit geringer Knick- bzw. Biegekraf t 
xxxvdi gegebenenfalls sogar leicht um niehr als ^O** umfalten- 
Hierdurch kann in den meisten Anwendungsf alien sogar auf 
den oben beschriebenen Einsatz eines Matrizenstreif ens 
g&nzlich verzichtet werden. 

Schliefilich ist in einer dritten Ausfuhrungsvariante vorge- 
sehen, dafi die Pr&gekante derart wellenfdrmig verlAuf t, dafi 
die in der Ebene des Basiskdrpers und senkrecht zu dessen 
L&ngserstreckung geitiessene Gesamthdhe in Verlauf srichttmg 
der Pr£kgekante um ein Wei lungs -Hohenmafi differiert. Durch 
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diese erfindungsgemSfie ''Hdhenwellung'* trif ft die Pr&gelcante 
beim Pr^gevorgang zunokchst nur zonal bzw, punktuell auf das 
zu.prdgende und sp&ter zu faltende Material auf, wodurcb 
vorteilhafterweiae eine zozuil erh5hte Fl&chenpreesung mit 
dement sprechend sehr guter Prftgewirlcung erreicht wird. 
Dennock wird das Material sehr schonend, weitgehend ohne 
Gefahr von BeschSdigungen^ wie RiSbiXdiingen Oder derglei- 
Chen, gepr^gtr da die Breite der Pr&gekante in einer Qrd- 
fienordnung liegen kann, die eine Schneid-* oder Rifiwirkung 
weitgehend ausschlie&t* Da es sich zudem um eine relativ 
" schwache " , geringfikgige Hdhenwellung handelt, sind auch 
die Oberg&nge von den zuerst auf dem Material auftref f enden 
"Wellenbergen" zu den dazwischenliegenden ^'WellentSLlem" 
relativ flach, so dafi auch hier im weiteren Verlauf dea 
Prdgevorgamgs EiiSbildungen und dergleichen vermieden wer^ 
den. rnirch diese Ausfiiihrungsf orm wird auch mit relativ 
getringen Prefikr&ften eine gute PrSgewirkung erreicht. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Erf indung 
sind in den Unteranspruchen sowie der folgenden Beschrei-^ 
bung enthalten. 

Anheuid von in der Zeichniing veranschaulichten, bevorzugten 
AuafiUirungabeiapiels soil im folgenden die Erf indung naher 
erldutert werden. Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine nicht ma&st^licbe, vergrdSerte Seitenansicht 

eines Ausschnittes eines erf indungsgemSSen Rill- 
werkzeuges in einer ersten Ausfilhrungsform* 

Pig. 2 eine Draufsicht auf die Prftgekante in Pfeilrich- 

ttmg II gemAfi Fig. l. 

Fig* 3 einen Querechnitt in der Ebene III-III gem. Fig.x, 
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Fig. 4 einen Querschnitt in der Ebexie IV- IV gemaS Fig.l, 


Fig. S a bis h 

jeweils einen stark vergrdSerten Querschnitt im 
Bereich der Pr^gekante in der Schnittebene V-v 
gemas Fig- 1 in verschiedenartigen Ausfilhrungen 
der Querschnitt 6 form der Pr&gekante, 

Fig. 6 eine Seitenansicht analog au Fig. 1 in einer 

besonderen Weiterbildung der Erf indui^ig. 

Fig. 7 eine zweite . Ausf lUirungsf orm eines erf indungsge- 

mSL&en Rillwerkzeugs in einer nicht mafist ^lichen » 
gegenOber einem Original vergr6fierten Draufaicht 
eines Ausschnittes (Anaicht auf die PrSgekante) , 

Fig. 8 einen Querschnitt in der Ebene Il-II in Fig. 7, 

Fig. 9a bis 9c 

jeweils einen stark vergr61Serten Querschnitt im 
Bereich der PrAgekante in der Schnittebene IIl-llI 
geni&S Fig. 7 in verschiedenartigen Ausfuhrungs- 
varianten der Querschnittsfona der Pr«kgekante, 


Fig. 10 eine Seitenansicht eities Ausschnittes des 

dungsgem&Sen Rillwerkzeugs nach Fig- 7 bis 9 in 
einer besonderen Weiterbildung der £r£indung. 

Fig. 11 eine nicht maEst^bliche, vergrdSerte Seitenansicht 

eines Ausschnittes eines erf indungsgetnafien Rill* 
werkzeugs in einer dritten Ausfahrungsvariante, 

Fig. 12a bis 12h 

jeweils einen stark vergrdlSerten Querschnitt im an 
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die PrAgekante angrenzendexi Rauidberexch in der 
Schnittebene II-II gemSlS Fig. IX in verschieden- 
artigen AusfOJirungen der Querschnittsform im 
Bereich der Prftgekante, 

Fig. 13a eine Draufslcht auf die Pr&ge3cante in Pfeilrich- 

tung III gemas Fig. 11 in einer vorteilbaf ten 
Weiterbildung der Erfindung und 

Pig. 13b eine Draufsicht analog zu Pig. 13a, jedoch in 

einer AusfOihrviiigsvariante und in noch weitergehend 
vergrdSerter sowie urn 90 gedrehter Darstellung. 

ZunSLchst wird konkret die AusfOhmng nach Fig- i bis 6 
beschrieben. Ein erf Indungagemafies Rillwerkzeug 1 besCeht: 
aus einem flachen, etreif enf6rmigen Basiskdrper 2, der 
zumindest an einer L&igskante eine scuitipfe Pr^gekantse 4 
auf vreist . 

Wie sich nun insbeeondere aus Fig. 2 ergibt, iat erfindungs- 
geni&& vorgesehen, dai^ die pr&gekante 4 in Querricfatung znx 
Ebene des Baeiskdrpers 2 derart wellenf5rmig veriauft^ daS 
sich eine zwiechen den AKiplituden de© Wellenverlaufs geroes- 
sene, effektive Pr§ge-Breite B ergibt, die gr66er als die 
Material -Dickeb im "Wellenbereich" ist. Itn dargestellten, 
bevorzugten AusfChrungebeifipiel ist die Pr^gekante 4 als 
integraler BestandteiL des Basiskdrpers 2 gebildet, indem 
ein Randstreifenbereich € des Basiskdrpers 2 (s. Fig. 1 und 
3) entsprechend der PrSgekante 4 wellenf dmiig geformt ist. 
Diese Form kann diurch ein geeignetes Umf ormverf ahren , ins- 
besondere einen Prefi- oder Schroiedevorgang, erzeugt werden. 
Bei dieser vorteilhaf ten Aus fuhrungs form entspricht die 
Material -Dicke D im Wellenbereich im wesentlichen der Dicke 
D des Basiskdrpers 2. 
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Wie sich aus Pig. 2 und 4 ergibt, betrSgt die effektive 
Pr&gebreite B vorzugsweise etwa das Zwei- bis Vierfache der 
Mate rial -Dicke D- GemSS Fig. 1 weist der wellenfdrtnige 
Randstreifenbereich 6 eine in der Ebene des Basiskdrpers 2 
gemessene H5he H auf , die ini Bereich von etwa 1/10 bis 1/4, 
insbesondere etwa 1/7, der gesamten Streifenhdhe Ho des 
Baaifikdrpers 2 liegt (vgl. auch Fig. 4) • GemSS Pig. 2 weist 
eine Halbwelle der wellenf6rmigen Pragekante 4 in Ii^ngs- 
richtimg des streifenfdrmigen Basiskdrpers 2 gesehen eine 
L&nge Ij au£, die vorzugsweise etwa dam Ein- bis Zehnfacben, 
insbesondere etwa dem Zwei- bis Vierfachen, der Material- 
Dicke D entspricht. 

Eine praktisch realisierte Ausfiihrungsforw des erfindungs- 
gem^iton Rillwerkzeugs 1 weist beispielsweise die folgenden 
Betoessungen auf : Gesamthohe etwa 22 mm; H5he H des Rand- 
streifezibereichs 6 etwa 3 bis 4 ram; Material -Dicke D etwa 
1 bis 1,5 mm? effektive Pr^ge-Breite B etwa 2 bis 3 mm; 
Halbwellen-I«&nge L etwa 2 bis 3 mm* 

Wie sich nun aus den Querechnitts-Darstellungen in Fig. 5a 
bis 5h ergibt, kann die Prfigekante 4 zahlreiche unter- 
schiedliche Formen besitzen* wobei sie aber in alien Aus- 
fahrungen grtindsStzlich im wesentlichen sturapf ist. Dies 
bedeutet, dafi bei der Ahwendung des erf indiingdgemigLfien Rill- 
werkzeugs das zu prSgende und im weiteren Verlauf zu fal- 
tende Material nicht angeritzt oder geschnitten, sondem 
ntxr linienfdrmig eingedriickt wird. Im Falle der AusfQhrung 
nach Fig- 5a ist die PrAgekante 4 eben {flach) auegebildet, 
und zwar mit einer der Material -Di eke D entsprechenden 
Breite. Es kazin allerdings auch eine Verjiingung entspre- 
chend den Ausf^ihrungen nach Fig. 5d,e,g,h vorgesehen sein. 
Die Ausfahrungen nach Fig. 5b und c besitzen jeweils eine 
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konvex abgerundete PrSgekante 4, die in Fig* 5b etwa im 
Schnitt halbkreisfdrmig ist, w&hrend in Fig* 5c ein "flache^ 
rer* Querschnitt: veranschaulicht: ist . Bei den Ausf iihnmgen 
nach Fig* 5d,e und h verjtogt sich der Basisk&rper 2 aus- 
gehend von seiner Material -Dicke D bis zur konvexen Pr&ge- 
kante 4 hin in einem mehr oder weniger spitzen Winkel a 
symmetrisch zur Mittelebene des Baai0k6rpers 2. In der 
Ausfdhrung nach Fig. 5g ist demgegenfiber eine asymmetrische 
VerjOngrung in einem Winkel & vorgesehen. In der AusfCih- 
rungs form nach Fig. 5f ist die PrAgekante 4 alf^ Doppelkante 
mit zwei parallel verlaufenden, ebenfalls konvex gekrtammten 
Teil*Pr&gekanten 4a, 4b ausgebildet, zwisehen denen eine 
insbesondere konkave Vertiefung 8 gebildet ist. Mit dieser 
Aus£€Lhrung de^ Rxllwerkzeugs kdnnen Doppelrillen gebildet 
werden. 

Der Basiskdrper 2 beateht einschlieSlich des Bereicha der 
Priigekante 4 bzw. dea Randstrei£enbereichs 6 bevorzugt aus 
geh^tetem und angelassenem Bandstahl, wobei die HSrte ins* 
besondere im Bereich von 900 bis X.500 N/mm^, bescimmt nach 
DIN 1544 und DIN 17222, liegt. 

Bei der dargestellten Aus fuhrungs form des Rillwerkzeugs 1 
handelt es sich urn eine "geradlinige" Ausf^Ohrung, bei der 
die PrSgekante 4 in einer zur Ebene des Basiskdrpers 2 im 
wesentlichen senkrechten Ebene liegt. Diese AusfObrung wird 
zum HubprAgen im Flachbett-Verf ahren verwendet, kann aber 
auch beim Rotationdprageverfahren fQr "axiale", parallel 
zur Rotationsachae eines Pr&gezylinders verlaufende Rillen 
eingesetzt werden. Die Erfindung eignet sich aber auch tHr 
AusffUirungsformen, wobei die Pr&gekante 4 in der Ebene und 
Lingsrichtiing des Baaiskdrpers 2 kreisbogenformig gekriimmt 
verl&uft. Damit definiert die Pr^gekante 4 eine zylin- 
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drische FIdche, die von der Ebene des Basiskdirpers 2 recht- 
winklig geschnitten wird. Dies© Ausfilhrung wird beim Rota- 
tionspr&gever£ahren eingesetzt, urn Faltrillen zu erzeugen, 
die in Rotationerichtung des Pr^gezylinders verlauf en . Hier- 
zu wird das Rillwerkzeug 1 dann entsprechend in Rotatione- 
richtung des Pr&gezylinders montiert, iind zwar gegebenen- 
falls im Korabination oiit axialen, geradlinigcm PrSgekanten 
der in der Zeichnimg dargestellten Auefuhrungsform. Bei der 
kreisbogenformig gekrttinmten Auafuhrung ist der Kramitiungs- 
radius an den jeweils verwendeten Pragezylinder angepafit- 

In Fig, 6 ist noch eine vorteilhafte Ausgestaltung der Er- 
findxing veranschaulicht- Dabei ist zur weiteren Verbesse- 
rung der Pr&gewirkung zuslktzlich zu der erf indiingsgemASen 
**Seitenwellung" auch eine "H6henwellung" der Pr^gekante 4 
vorgesehen. Dies bedeutetr dafi die 0esamth6he He des Basis- 
kdrpers 2 in Verlauf srichtiwig der PrAgekante 4 urn ein WeX- 
lungs«H5henina& h differiert. Es handelt sich urn eine rela- 
tiv "schwache** Wellung, da deren Hfihenmafi h nur etwa gleich 
dem 0,002-fachen bis etwa dem 0,09*fachen bzw. insbesondere 
dem 0,05-fachen der Gesamth6he Hq ist. In der Praxis liegt 
damit - bei einer Gesamthdhe Ho von 23,3 mm • das Hohenraafe 
h etwa im Bereich von 0,05 mm bis 2 mm, insbesondere etwa 
von 0,05 mm bis 1 mm. Die Wellung besitzt eine Halbwellen- 
Linge Is' , wbbei das Verhaitnis h:L' im Bereich von 1;10 bis 
1:20 liegt. Konkret liegt L' etwa im Bereich von 0,5 bis 20 
mm. Weitere Binzelheiten zu dieser "Hdhenwellung" sind im 
folgenden vor allem unter Bezug au£ die Fig. 11 bis 13 noch 
genauer beschrieben. 

Es soil nun speziell auf die AusfOhrung nach Fig. 7 bis 10 
eingegangen werden* Dabei besteht ein erf indungsgemfifies 
Rillwerkzeug lOl aus einem f lachen, streifenformigen Basie- 
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kdrper 102, der zumindest an einer IiAngskante elne im 
weaentlichen sttunpfe PrSgekante 104 aufweiat, was bedeutet, 
daS bei der Anwendung des erf indungsgem&fien Rillwerkzeugs 
das zu pr&gende nad im weiteren Verlauf zu faltende Materi- 
al xxlcht angeritzt oder geschnittien, sondern nur linien£drT 
niig eingedrClcJct wird* 

Wie sicii insbeaondere au9 Fig. 8 ergibt^ weist hierbei die 
PrSgekante 104 eine gegenuber der Materialdicke D des 
Baaiskdrpers 102 reduzierte Dicke d auf (vgl. auch Fig. 9a 
bis 9c} . 

Erf indtangsgemS^ verl&uft ntin die Pr&gekante 104 in Quer- 
richtung zur Mittelebezie 106 des Basiskdrpers 102 geaehen 
derart wellenf5rmig, da& sich eine zwiscben den Amplitude 
dee Wellenverlaiif s gemessene, effektive Pr^ge-Breite. & 
ergibt:, die gr6Ser als die reduziertie Dicke d der Pr&gekan-* 
te 104, dabei aber kleiner/gleich der Materialdicke D des 
Basiskorpers 102 ist. 

Es ist besonders zweckmaSig, die Pr&gekante 104 als inte- 
gralen Bestaindteil des Basiskdrpers 102 zu biXden. Hierzu 
ist der fiasiskdrper 102 Ober einen Randstreifenabschnitt 
108 hlnweg ausgehend von seiner Materialdicke D in Richtung 
der Pr&gekante 104 bis auf die reduzierte Dicke d verjiingt 
ausgebildett und zwar vorzugsweise stetig in einem spitzen 
Winkel a bzw. &; vgl« hierzu auch Pig. 9a bis 9c* Dieser 
verjOngte Randstreifenabschnitt 100 ist in seinem an die 
Prikgekante 104 angrenzenden Randbereich llO entsprechend 
der Pr^gekante 104 wellenf6nnig geformt- Diese Form kann 
durch ein geeignetes Umformverfahren, insbesondere einen 
PreS- Oder Schmiedevorgang, erzeugt werden. 
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Der wellenfdrmige Randbereich 110 weist eine H6he h auf, 
die kleiner als die H6he H des sich verjunganden Rand- 
streifenabschnittes 108 ist. Pie Hohe H des sich verjiingen- 
den Randstfeifenabschnittes 108 betrSgt vorzugsweise etwa 
1/15 bis 1/3 der Gesamthdhe des Basiskdrpers 102 (s. Fig, 
102) . Die reduzierte Dicke d der Pr^gekante 104 betr&gt be- 
vorzugt: etwa 1/7 bis 3/5 der Materialdicke D des Basisk6r- 
pers 102. GemaS Fig. l weist eine Halbwelle der wellenfdr- 
migen Pr&gekante 104 in L&ngsrichtung des streifenfdrmigen 
Basiskdrpers 102 gesehen eine LiLnge I» auf, die vorzugaweise 
etwa 1/15 bis 3/2 der Materialdicke D des Basiskdrpcrs 102 
bzw. etwa 1/8 bis das Zehnfache der reduaiierten Dicke d der 
PrSgekante 104 betr&gt. 

Bine praktisch realisierte AusfOhriingsform des erf indungs- 
gemaSen Rillwerkzeugs 1 weist beispielsweiee die folgenden 
Betnesstingen auf: Gesamthahe Hq etwa 23,3 mm; H6he H des ver- 
jtogten Randstreifenabsehnittes 108 etwa 1,5 bis 8 mm; 
Dicke D des Basisk6rpers 102 etwa 0,71 mm; reduzierte Dicke 
d der PrSgekante 104 etwa 0,1 bis 0,4 mm; Halbwellen-Ijange 
L etwa 0,05 bis 1 mm. Aufgrund der angegebenen Mafie ist die 
effektive PrSge-Breite B jedenfalls gr6£er als 0,1 bis 0,4 
mm eowie kleiner/gleich 0,71 mm. 

Wie sich nun aus den Querschnittsdaratollungen in Pig. 9a 
bis 9c ergibt, kann die Pr&gekante 104 unterschiedliche 
Formen besitzen- Im .Falle der AusfCthrung nach Fig. 9a ist 
die Pragekante 104 eben (flach) ausgebildet, und zwar mit 
einer der reduzierten Dicke d entsprechenden Breite* Die 
Ausfahrungen nach Fig. 9b und 9c besitzen jeweils eine 
konvex abgerundete Pr&gekante 104, die gemas Fig- 9b mit- 
tig, syimnetrisch zur Mittelebene 106 angeordnet ist, wah- 
rend bei der Ausfxlhrung nach Fig. 9c ein seitlicher Versatz 
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112 der Pr&gekante 104 relativ zur Mltt:elebene 106 vorge- 
sehen ist. Dies bedeutet, daS es slch bei der Fig. 9b urn 
eine ^symmetrische Verjilngung" und im Falle der Fig. 9c um 
eine '*asyinmetrische Verjftngung" des Randstreifenabschnittes 
108 handelt. 


Der Basiskdrper 102 besteht eixischlie&llch des Bereicha der 
PrSgekante 104 bzw, des Randstreif enabschnittes 108 bevor- 
zugt axLS geb&rtetem tind angeXassenem fiands^ahl, wobei die 
H&rt;e insbesondere im Bereich von 900 bis l.SOO N/nrai', 
bestinunt aach DIN 1544 und DIN 17222. liegt. 

Bei der in den Fig. 7 bis 10 dargestiellten Ausfiihrungsform 
des RiHwerkzeugs 101 handelt es sich um eine "geradlinige'? 
AusfCLhrung^ bei der die Prftgekante 104 in einer zur Ebene 
des Basiskdrpers 102 im wesentlichen aenkrecheen Bbene 
liegt. Diese Ausfflhrung wird zum Kubpr&gen im Flachbett- 
Verfabren verwendet, kaxm aber auch beim Rotationspr&ge- 
verfahren fClr •axiale", parallel zur Rotationsachse eines 
Prdgrezylinders verlaufende Rillen eingesetzt werden- Die 
Erfindung eignet sich aber auch far AuefOhrungsf ormen, wo- 
bei die Pr^gekantie 104 in der Ebene und LSLngsrichtung des 
Basisk6rpers 102 kreisbogenfdrmig gekrOmmt verlauft. Damit 
definiert die PrAgekante 104 eine zylindrische FlAche, die 
von der Ebene dee Basiskdrpers 102 rechtwinklig geschnitten 
wird. Diese Ausfuhrung wird beim Rotationspraigeverfahren 
eingesetzt, um Faltrillen zu erzeugen, die in Rotations- 
richttmg des Pr§gezylinders verlaufen. Hierzu wird das 
Rillwerkzeug 101 dann entsprechend in Rotationsrichtung des 
Pr^gezylinders montiert, und zwar gegebenenfalls im Kom- 
bination mit axialen, geradlinigen Prdgekanten der in der 
Zeichnung dargestellten Ausf Clhrungsf orm. Bei der kreisbo- 
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genfdrrnig gekrammcen Aus£uhrung ist der KrOtnmungsradius an 
den jeweils verwendeten Pr&gezy Under angepaSt. 

In Pig. 10 ist noch eine vorteilbafte Ausgestaltung der Br- 
findung veranachaulicht . Dabei ist zur weiteren Verbeese- 
rung der PrAgewirkung zusStzlich zu der erf indungsgemftfien 
^'Seitenwellung*' auch eine ''Hdhenwellung" der Pragekante 104 
vorgesehen. Dies bedeutet^ dafi die Gesamt:h6he Hg des Basis'* 
kdrpers 102 in verlauf srichtting der PrAgekante 104 uxn ein 
Wellungs-HohenmaS di££eriert. Ea handelt sich um eine 
relativ "scJtiwache" Wellung, da deren H6henma& h' nur etwa 
gleich dem 0,002-fachen bis etwa dem 0,09-fachen bzw. ins- 
besondere dem 0,05-£achen der Gesamth6he Hq ist. In der 
Praxis liegt damit - bei einer Qesamth5he Ho von 23*3 mm - 
das H6hentna£ h' et%m im Bereich von 0,05 mm bis 2 mm, ins- 
besondere etwa von 0,0& mm bis l mm. Die Wellung besitst 
eine Kalbwellen-Lange L' . wobei das Verhftltnis fa': L' im 
Bereich von 1:10 bis 1:20 liegt. Konkret liegt L' etwa im 
Bereich von 0,5 bis 20 mm. Weitere Einzelheiten z\i dieser 
i^Hdhenwellung" sind im foigenden noch genauer beschrieben. 

Was nun schlielSlich die AusfCihrungsf orra nach Fig. 11 bis 
13b betri££t« so besteht dabei wiederum ein erf indungage- 
m&Ses Rillwerkzeug 201 aus einem flachen, strei£en£5armigen 
Basiskdrper 202» der zumindest an einer Lftngskante eine im 
wesentlichen stiimpfe Pr&gekante 204 aufweist, wobei der 
Begri££ "im wesentlichen stumpf bedeutet, daS bei der 
Anwendung des erfindungsgemtSen Rillwerkzeugs 201 das z\i 
prSgende und im weiteren Verlauf zu faltende Material nicht 
angeritzt oder geschnitten, sondem nur im wesentlichen 
linienf6rmig eingedrOickt wird. 

Wie sich nun aus Fig. 11 ergibt, ist dabei erf ind\ingsgemaE 
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vorgesehen, dafi die Pr&gekante 204 in Hichtung der Ebene 
des Basiskdrpers 202 derart wellenfdrmig verlSuft, daS die 
senkrecht zur L^gserstreckimg und in der Ebene des Basis- 
kdrpers 202 gemeasene Geaamthdhe in Verlauf srichtung der 
PrAgekante 204 urn ein Wellirngs-Hdhensnafi h differiert:. Es 
handelt oich somit urn eine ''Hdhenwellung" , die erfindunge- 
gem&fi "relativ schwach" ausgebildet ist, denn das HdhenmaS 
h ist bevorzugt etwa gleich dera 0,002-fachen bis 0,09- 
fachen, insbesondere bis 0,05-fachen, der Geeamth6he Hq. 
Dabei weist die Wellimg eine Halbwellen-Iidnge li auf. die 
derart: bemessen ist, da& h:I* etwa im Bereich von 1;X0 bis 
Xs20 liegt. 

Bine praktisch realisierte AusfOhrungsform des erf indungs- 
gemAfien Rillwerkzeugs 201 weist beispielsweise die folgen- 
den Becnessungen auf : 

Gesamthohe Hq etwa 23,3 mm; H6hentaa& h der WelXung etwa 0,OS 
mm bis 2 im, insbesondere etwa 0^05 mm bis 1 mm; Halbwel- 
len-IiSnge £. etwa 0«5 mm bis 20 mm. 

Im daargestelltenr bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist die 
Pr&gekante 204 als integraler (einatackiger) Bestandteil 
des Basiskdrpers 202 gebildet, indem ein Randbereich 206 
des Basiskdrpers 202 entsprechehd der PrAgekante 204 wel- 
lenfdrmig geformt ist, Diese Form kann durch ein geeignetes 
Urform- oder Umf ormverf ahren , beispielsweiee einen PreS- 
Oder Schmiedevorgang, erzeugt werden* 

Wie sich aus den Querschnitts-Darstellungen in Pig- 12a bis 
12h ergibt, kann die PrSgekante 204 bzw, der sich daran an- 
schlieBende Randbereich 206 zahlreiche unterschiedliche 
Pormen besitzen. Im Palle der Ausfiihrung nach Pig, 12a ist 
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die Pragekaate 204 eben (flach) und senkrecht zur Mittel- 
ebene 208 des Basisk6rpers 202 ausgebildetr und zwar mit 
einer der Material-Dicke D des Basiskdrpers 202 entspre- 
chenden Breite. Es kann hierbei allerdinga auch eine Ver- 
jangung entsprechend den Ausfahrungen nach Fig, 12d bis 12g 
vorgeseben eein. Die Auafiihrungen nach Fig. 12b und X2c 
besitaen - auegehend von der Material-Dicke D - jeweils 
eine konvex abgerundete Pragekante 204, die in Fig. 12b 
etwa ini Schnitt halbkrcisf5rmig ist, wabrend in Fig. 12c 
ein *f lacherer" konvexer Querschnitt veranscbaulicht ist. 
Bei den Ausfahrungen nach Fig. 12d bis 12f verjangc sich 
der Basiskdrper 202 ausgehend von seiner Material-Dicke D 
fiber einen Rands tre if enbereich 210 hinweg bis zur Pragekan- 
te 204 bin in einem mehr oder vreniger spita:en Winkel a 
syimaetrisch zur Mittelebene 208 des Basisk62rpers 202 bis 
auf eine reduzierte Material-Dicke d- Dabei ist in diesen 
AusfOhrungen nach Fig- 12d bis 12 f die Pragekante 204 mit 
konvexem Querschnitt dargestellt, sie kann jedoch durchaus 
auch eben sein, entsprechend der Ausfabrung nach Fig. 12a. 
In der Ausfuhrung nach Fig. 12g ist eine asymraetrische 
Verjtingung des Randstreifenbereichs 210 in einem Winkel IS 
vorgesehan. In der Ausfikhnxngsf orm nach Fig. 12h ist die 
Pr&gekante 204 ale Doppelkante mit zwei parallel verlauf en- 
den, ebenfalls bevorzugt konvex gekrvXinmten Teil-PrSgekanten 
204a, 204b ausgebildet, zWischeri dehen eih6 insbfesondcre 
konkave Vertiefiing 212 gebildet ist. Mit dieser Ausfiihrung 
des Rillwerkzeugs konnen Doppelrillen gebildet werden. 

Der Basiskdrper 202 besteht einschlieSllch des Bereichs der 
Pragekante 204 bzw. des Randbereichs 206 bevorzugt aus 
geh&rtecem und angeXassenem Bandstahl, wobei die H^rte ins- 
beaondere im Bereich von 900 bis 1.500 K/ram» , bestiimnt nach 
DIN 1544 und DIM 17222, liegt . 
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Bel der dargestellt:en Ausfuhrungsform des Rillwerkzeugs 201 
handelt es sich urn elne ''geradlinige'* Auef ilkhrung , bei der 
die Pragekante 204 in einer zur Bbene des Basiskdrpers 202 
im weisentilichen senkrechten Ebene liegt. Diese Ausfiihnuig 
wlrd zum Hubpragen im Flachbett-Verf ahrea verwendet:^ kann 
aber auch beim Rotationspr&geverf ahjren fiir "axiale", paral- 
lel zur Rotanionsachse eines Pr&geasyllnders verlaufende 
Rillen elngesetzt werden. Auch diede Variance der Brfindung 
eignet: sich aber auch £\!lr Ausf^ihrungsformen, wobei die 
Pr&gekante 204 in der Ebene und L^ngsrichtung des Basiskdr- 
pers 202 kreisbogen£6rmig gekriimmt verl^u£t. Damit de£i- 
niert die PrSgekante 204 eine zylindrische PlAche, die von 
der Ebene des Basiskdrpers 202 rechtwlnklig geachnititen 
wird. Diese Ausfilhrung wird beim RotationsprSgeverfahren 
eingesetzt, um Faltrillen zu erzeugdn, die in Rotacions- 
richtung des Prdgezylinders verlaufen. Hierzu wird das 
Rillwerkzeug 201 dann entsprechend in Rotationsrichtung des 
Prftgezylinders tirantiert, und zwar gegebenen£alla im Koto- 
bination mit axialen, geradlinigen Pr^gekanten der in der 
Zeichnung dargestellten Ausf<lhrungs£orm. Bei der kreisbo- 
gen£6rmig gekrummten Ausfuhrimg ist der KrammungBradius an 
den jeweils verwendeten PrSgezylinder angepaSt. 

In einer in den Pig. 13a und I3b jeweils veranechaulichten, 
vorteilhaften Weiterbildung der Erfiridung. ist • vor allem 
zur weiteargehenden Verbesserung der Pragewirkimg - zusatz- 
lich 2u der erf indungsgenAEen "Hohenwellung" auch eine 
"Seitenwellung'*' der Prftgekante 204 vorgesehen. Dies bedeu- 
tet, daS die PrAgekante 204 in Quer richtung zur Ebene (Mit- 
telebene) 208 des Basisk6rpers 202 derart wellenfdrmig ver- 
lauft, daS sich eine zwischen den Amplituden dieses Wellen- 
verlau£s gemessene, e£fektive Prftge-Breite B ergibt. die 
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gr6fier als die Material -Dicke D bzw. d im Bereich der 
PrSgekante 204 ist;. 

Ira Falls der Ausfflhrung nach Fig. 13a entspricht die Mate- 
rial -Dicke im Bereich der Pr^gekante 204 ira wesent lichen 
der Material -Dicke D des Basiskdrpers 202 (vgl, hierzu die 
Querschnittsformen der Pig. 12a, b, c und h) • Dadurch 
ergibt sich aufgrund der '•Seitenwellimg*' eine effektive 
PrAgebreite B, die gr6Ser als die Material -Dicke D iet. 
Vorzugsweise betrSgt die Prftgebreite B etwa das 2- bis 4- 
£ache der Materiai-Dicke D. 2udeni weist die PrSgekante 204 
in Lftngsrichtung des Basiskdrpers 202 eine Halbwellen-Lange 
L' auf, die etwa dem 1- bis 10-fachen, insbesondere etwa 
dem 2- bis 4-fachea der Material -Dicke D entspricht. 

Bei der Ausfuhrung nach Pig. I3b weist die Prageksuite 4 • 
entsprechend den Querschnitten nach Pig- 12dr e imd £ - 
eine gegentoer der Material-Dicke D des Basiskorpers 202 
reduzierte Dicke d auf. Hierbei iat die effektive Prage- 
breite B vorzugsweise kleiner/gleich der Material-Dicke *D 
des Basiskdrpers 202, aber natdrlich - bedingt durcfa die 
Wellung - jedenfalls grdSer ala die reduzierte Dicke d der 
PrS.ge3cante 204. Bevorzugt betr&gt hierbei die reduzierte 
Dicke d der PrAgekante 204 etwa 1/7 bis 3/5 der Material- 
Dicke D des Baaisk6rpers 202. Eine Halbwelle der wellenfdr- 
migen PrSgekante 204 weist in liAngsrichtung des Basiskdr- 
pers 202 gesehen eine L&nge L' auf, die etwa 1/15 bis 3/2 
der Material-Dicke D des Basiskdrpers 202 bzw. etwa 1/8 bis 
das Zehnfache der reduzierten Dicke d der Pr&gekante 204 
betr^gt . 

Mit der beschriebenen <*Seitenwellung*' wird hauptsSchlich 
erreicht, da& im Vergleich zu einer entsprechend der effek- 


PAGE 89/1 13 * RCVD AT 8/10/2003 4:34:31 AM [Eastern Dayligtit Time] * 8VR:USPTO-EFXRF-6/24 * DNIS:2738300 ' CSID:806488Be73 * DURATION (mm-ss):82-18 


Krom: aUb4y8bb73 lo: {}[}2i^l iZrdbdUU Page: yu/li;j Date: ZUU5/a/lU Tf- i}4:2^:Si 


WO 97y34761 PC:T/EIW/ai356 


- 20 - 

civen Pr&gebreite B durchgehend brdit: auagebildeten Pr&ge-* 
kante eine wesentliche Oberfl&chenreduzierung und damit 
beim Pr^gevorgang eine erhohte FlAchenpressung erreicht 
wird. Dies verbeasert die Prftgewirkung vorteilhaf terweise 
bei gleichzeitig schonender Bearbeit:vmg, weil durch die 
effekt:iv grd&ere Pragebreite B Besch&digungen des zu pr&- 
genden Materials vermieden werden« 

Die Brf indung ist nicht au£ die dargestelltcn und beschrie- 
benen Aua£iihrungsbei3piele beschr&nkt« sondem umfaSt: auch 
alle im Sinne der Erf indung gleichwirkenden Ausfuhrungen. 
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Anaprilche 


1. Rillwerkzeug (1; 101, 201) zum PrSgen von linienf 6rmigen 
Faltrillen bei faltbaren Materialien, wie Pappe, Kar- 
tionagen, Feinkartonagen, Kunststof f -Folien und Well- 
pappe. bestehend aus einem flacheiXr streifenf 6rmigen 
Basiskorper (2; 102; 202) mit einer an einer Langskante 
angeordneten, im wesentlichen stumpfen Pragekante 
{4;104;204) . 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
Pr^gekante (4; 104; 204) weUenfprmig verl&uft, 

2. Riliwerkzeug nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
PrSgekantie (4) in Querrichtung zur Ebene des Basiskdr- 
pers (2) derart wellenfdrmig verl^uft, dafi sich eine 
zwischen den Amplituden des Wellenverlauf s getnessene, 
effeknive PrAge-Breitie {B> ergibt, die grdfier als die 
Material -Dicke (D) ist. 


PAGE 91/113 * RCVD AT 8/10/2005 4:34:31 AM [Eastern Daylight Time] * SVR:USPTO-EFXRF-6/24 * DN1S:2738300 * CSID:8064986673 * DURATION (mm-S8):82-18 


t 


From: 8064986673 


To: 00215712738300 


Page: 92/113 


Date: 2005/8/10 04:29:38 


WO 97/34761 PCT/EP97/(I]356 

- 22 - 

3. Rillwerkzeug nach Azuspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
Pragekante (4) als integraier Beatandtail des Basis- 
kdrpers (2) gebildet ist« indem ein Randscreifenbe- 
reich (6) des Basiskdrpers (2) entsprechend der Prdge^ 
kant:e (4) wellenformig geformt ist, 

4. Rillwerkzeug nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, da& die 
e££ekt:ive Prdgebreite (B) etwa das zwei- bis vierfacbe 
der Material -Dicke (D) des Basiskdrpers (2) betrSgt. 

5. Rillwerkzeug xiach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet^ daS der 
wellenfdrmige Randstreifenbereich {€) eine in disr 
Ebene des Basiskdrpers (2) gemeasene H6he (H) auf** 
weist, die etwa l/io bis 1/4, insbesondere etwa 1/7, 
der gesamten Streifenhdhe (Ho) des Basiskdrpers (2) 
betr^gt . 

6. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Ansprdche 2 
bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, da& eine 
Halbwelle der wellen£6rmigen Prikgekante (4) in I«&igs- 
richtung des Basiskdrpers (2) eine L^ge (L) aufweist, 
die etwa dem ein- bis zehnfachen, insbesondere etwa 
dem zwei- bis vierfachen, der Material -^Dicke (D) des 
Basiskdrpers (2 ) entspricht . 

7. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 
bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die 
PrSgekante (4) - im zur Ebene des Basiskdrpers (2) 
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sezxkrechten Querschnltt 
ausgebildet ist* 


gesehen - im wesenclichen eben 


8 


Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Aaapriiche 2 
bis 6 , 

dadurch gekennzeichnet# dafi die 
Prfigekante C4) - im zur Ebene des BeiBiekdrpers (2) 
oenkrechten Querschnitt gesehen - konvex abgemmdet 
und dabei - bezogen auf die Mittelebene des Basis- 
kdrpers (2) - mittig oder seitlich verset2;t: angeoirdnet 


Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 
bia S, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Prdgekante (4) als Mehrf achkante mit: mindestens zwei 
parallel zueinander mit jeweils dazwischen liegender 
Vertiefung (8) verlaufenden Teil-PrSgekanten (4a^4b) 
ausgebildec 1st, wobei vorzugsweise * im zur Bbehe 
des Basi8k5rper3 (2) senkrechten Querschnitt gesehen * 
die Teil-PrSgekanten <4a,4b) konvex und die Vertiefung 
(3> gegebenenfalls konkav abgezwidet sind. 


10. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Ansprvkche 2 
bis S, 

dadurch gekennzeichnet, da& sich 
der Basiskdrper (2) ausgehend von seiner Material - 
Dicke (D) fiber den Randstreif enbereich (6) hinweg bis 
zur Pr&gekante (4) in einem spitzen Winkel (Of;E) ver- 
jiingt, und 2war symmetrisch oder asymmetrisch zur 
Mittelebene des Basiskdrpers (2) . 
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IL. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anapriiche 2 
bis 10, 

dadurch gekennzeichnet. da& der 
Basiskdrper (2) einschlie&lich des Bereichs der Pr&ge* 
kante (4) aus geh&metem xind angelassenem BandstahX 
best.eht . 

12. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anapriiche 2 
bis IX, 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
Pr^gekante <4) in einer zur Ebene des Basiskorpers <2) 
im weBentlichen sexikrechten Ebene verlSuft. 

13. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anapriiche 3 
bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Pragekante (4) in der Ebene und LtogBrichtxing des 
Basiskdrpers (2) kreisbogenfdrmig gekrOtmnt veriauft. 

Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der AnspriDLche '2 
bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Pragekante (4) - zus&t zilch zti ihrer Wellung in Quer- 
richtung - auch in der Ebene des Basiskdrpers (2) der- 
art wellenf6rmig verl^uft, daS die in der Ebene des 
Basiskdrpers (2) und senkrecht zu dessen L&agser- 
stireckung geraeasene Gesamthdhe (Hq) in Verlauf srichtung 
der Pr^gekante (4) urn ein Wellunga-H6henmafi (h) diffe- 
riert . 

Rillwerkzeug nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daE die 
Pragekante (104) eine gegendber der Mater ialdicke (D) 


14. 


15, 
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des Basiflkdrpers (X02) reduzierte Dicke (d) aufweist, 
wobei die Pr^gekante <104) in Querrichtung zur Ebene 
(106) des.Basiskdrpers (102) derart wellenfdrmig ver- 
l&uft, daS sich eine zwischen den Araplituden dee 
Wellenverlaufs gemessene, effektive PrSge-Breite (B) 
ergibt, die grdfier als die reduzierte Dicke (d) der 
Pragekante (104) , aber kleiner/gleich der Material- 
dicke (D) des Basisk6rpers (102) i$t. 

X6. Rillwerkzeug nach Anepxruch 15, 

dadurch gekenazeichnet, da& die. 
Pr&gekante (104) als integraler Bestandteil des Basis- 
kdrpers (102) gebildet ist, wobei der Basiskdrper 

(102) aber einen Randstreif enabschnitt (lOS) hinweg 
ausgehend von seiner Materialdicke (D) in Richtiing der 
Pr&gekante (104) - insbesonders stetig in einem 
spitzen Winkel (a;B) - bis auf die reduzierte Dicke 

(d) verjCingt ausgebildet ist, und wobei der Rand- 
streif enabschnitt (108) im an die PrSgekante (104) an- 
grenzenden Randbereich (110) entsprechend der Prage- 
kante (104) wellenfdrmig geformt ist. 

X7. Rillwerkzeug nach Anspruch 16, 

dadurch gekennzeichnet, daS der 
wellenfdrmige Randbereich (110) eine HShe (h) auf- 
weist, die kleiner als die H6he (H) des sich ver- 
jungenden Rands treifenabschnittes (108) ist. 

18. Rill%!?erkzeug nach Anspruch 16 oder 17> 

dadurch gekennzeichnet. daS der 
sich verjiingende Randstreif enabschnitt (108) eine H5he 
(H) aufweist, die etwa 1/15 bis 1/3 der Gesamthdhe (Ha) 
des Basisk6rpers (102) betrSgt. 
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19. Rillwerkieug nach einem oder mehreren der Anapriiche 15 
bis 18 r 

dadurch gekehnzeichnet, daS die 
reduzierte Dicke (d) der PrSgekahtie (104) etwst 1/7 bis 
3/5 der Materialdicke (D) des Basiskdrpers (102) be^^ 

20 . Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der AnsprQche X5 
bis Id, 

dadurch gekennzeichnetr dal^ eine 
Kalbwelle der wellen£drmigen Prdgekante (104) in 
I^ngsrichtLiing dea Basidkdrpers (10 eine LSnge (L) 
aufweist, die etwa 1/15 bis 3/2 der Materialdicke (D) 
des Basiskdrpers (10 bzw. etwa 1/8 bis das Zehnfache 
der feduzierten Dioke (d) der Pr^gekance (104) be- 
trAgt . 

21- Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der AnsprQche 15 
bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, da& die 
PrSgekante (104) - im zur Bbene (106) des Basisk5rpers 
(102) senkrechten Querschnitc gesehen - im wesentli- 
Chen eben ausgebildet ist:. 

22. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspruche 15 
bis 20, 

dadurch gekennzeichneC/ da& die 
Pragekante (104) - ira zur Ebene (106) des Basiskdrpers 
(102) senkrechten Ouerschnitt gesehen - konvex abge* 
rundet ausgebildet ist« 

23. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspruche 15 
bis 22, 
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dadurch gekennzeichnetr dafi die 
Pr&gekante (104) im Bereich von neutraien, zwischen 
jeweilfi 2wei Halbweilen liegenden Zonen ihres Wellen- 
verlau£e8 - beaogen auf die Mittelebene 1X06) des 
Basiskdipers (102) - mittig Oder seitlich versetzt: 
angeordnet ier. 

24. Rillwerkaeug xiach einem oder mehreren der Aneprilche IS 
bis 23, 

dadurch gekennzeichnet, daS der 
Basiskorper (102) einschlleSlich des Bereichs der 
Pragekante (104) aus gehartetem und angelassenem Band- 
stiahl besteht* 

25. Rillwerkzeug nach einera oder mehreren der Ansprfiche 15 
bis 24, 

dadurch gekennze ichnet , dafi die 
Pr&gekante (104) in einer zur Ebene des Basisk5rpers 
(102) im wesentlichen senkrechten Ebene verlSLuft. 

26. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspruche IS 
bis 24 r 

dadurch gekennzeichnet, daft die 
Pragekante (104) in der Ebene und Ziangsrichtxmg des 
Basiskdrpers (102) kreisbogen£6rmig gekr^immt yerlSuf t • 

27* Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der AnsprQche 15 
bis 26 « 

dadurch gekennze ichnet, dafi die 
Pragekante (104) - zus&tzlich zu ihrer Wellung in 
Querrichtung - auch in der Bbene dee Basisk6rpers 
(102) derart wellen£6rmig verl&uft, dafi die in der 
Ebene des Basiskorpers (102) und senkrecht zu dessen 
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LfiLngserstreckxing geniesBene Qesamthdhe (Hq) in Verlauf s* 
rlchtung der Pr§gekante (104) urn eln Helltings-Hdhenftta& 
(h') differiert. 


28. Rlllwerkzeug (1) nach Anapruch 1« 

dadurch gekennzeichnetr da& die 
Pr&gekante <204) derart wellenfdrmig verlduft, dafi die 
in der Ebene des Basiskdrpera (202) und senkrecht zu 
dessen Xj&ngseratreckung gemesaene Gesatntih&he (Hq) in 
Verlaufsrichtung der PrSgekante (204) urn ein Welltings- 
H5h6nmafi (h> differiert. 

29. Rillwerkzeug nach Aospruch 28, 

dadurch gekennzeichnet, daS das 
HdhenmaE (h) etiwa gleich dem 0,002-fachen bis 0,09- 
fachen, insbeaondere bis 0,05-fachen, der Gesamthdhe 
(Ho) ist- 

30. Rillwerkzeug nach Anspruch 28 Oder 29 * 
dadurch gekennzeichnet, daS die 
Wellung eine Halbwellen-Lange (L) aufweist, die derart 
bemessen ist, da& das VerhSltnis des H6henmates (h) 
zur Halbwellen-Lange (L) etwa im Bereich von 1:10 bis 
1:20 liegt- 

31. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Ansprikche 28 
bis 30, 

dadurch gekennzeichnet, da& die 
Pr&gekante (204) aid integraler Bestandteil des Basis- 
k6rpers (202) gebildet ist, indem ein Randbereich 
(206) des Basiskarpers (202) entsprechend der Pr&ge- 
kante (204) wellenfdrmig geformt ist. 
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22. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Ansprilche 28 
bis 31, 

dadurch gekennzeichnet , daS die 
Pr&gekant:e (204) - Im asur Ebene des Basis)c6rpers (202) 
senkrechten Querschnitt gesehen - im wesentlichen eben 
ausgebildet isc. 

33 . Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Ansprflche 28 
bis 31, 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
Pragekante (204) - im zur Ebene des Basiskdrpers (202) 
senkrechten Querschnitt gesehen - konvex abgerundet 
und dabei - bezogen auf die Mittelebene (208) Basis- 
kdrpers (202) - mittig Oder seitlich versetzt angeord- 
net ist. 

34. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspruche 28 
bis 31/ 

dadurch gekennzeichnet. dafi die 
PrSgekante (204) ale Mehrf achkante mit mindestens zwei 
parallel zueinander mic jeweils dazwiechen liegender 
Vertief%ing (2128) verlauf enden Teil-Pragekanten (204a, 
204b) ausgebildet ist, wobei vorzugsweisa - im zur 
Ebene des Basiskorpers (202) senkrechten Querschnitt 
gesahen - die Teil-^ragekahten kbnve^t und die Vertie- 
fung (212) gegebenenfalls konkav abgexrundet sind- 

35. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der AnsprQche 28 
bis 34, 

dadurch gekennzeichnet, dafi sich 
der Basiskdrper (202) ausgehend von seiner Material- 
Dlcke (D) uber den Randstreif enbereich (206) hinweg 
bis zur PrSgekante (204) in einem spitzen Winkel (a;fi) 
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verjClngt, und zwar synnmetrisch odeir asymmetrisch zur 
Mittelebene (208) dee Basiskdrpers (202) . 

36. Rillverk2;eug nach einem Oder mehreren der Ansprdche 23 
bis 35, 

dadurch gekennzeichnet, da& der 
Basiskdrper (202) einschllefillch des Bereichs der 
PrUgekante (204) aus geh&rtetem und angelassenem 
Baudstahl beateht. 

37. Rlllwerkzeug nach einem Oder mehreren der AnsprQche 26 
bis 36 

dadurch gekennzeichnet, daft die 
Pr&gekante (204) in einer zur Ebene des Basiskdrpers 
(202) im weaent lichen senkrechten Ebene verlSuft. 

38. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Ansprilche 28 
bis 36 r 

dadurch gekennzeichnet:, dafi die 
PrAgekante (204) in der Ebene und LSngsrichtung dfes 
Ba8lsk6rpers (202) kreisbogenf6rraig gekriimmt verlSuf t . 

39. Rillwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspruche 28 
bis 38 « 

dadurch gekennzeichnet, da& die 
Pr&gekante (204) - zus^tzlich zu ihrer Wellung in 
Hdhenrichtung - auch in Querrichtung aur Ebene des Ba- 
siskdrpers (202) wellenfdrmig verlAuft, und zvrar der- 
an:, daS sich eine zwischen den Amplituden dieses 
Wellenverlauf es gemessene, effektive PrSge-Breite (B) 
ergibt, die gr6fier ale die Material -Dicke (D; d) im 
Bereich der Pragekante (204) ist. 
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40- Rillwerkzeug nach Aaspruch 39, 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
effektive Prage-Breite (B) grdSer als die Material* 
Dicke (D) des Basiskdrpers (202) ist. 

41, Hillwerkseug nach An^pruch 29, 

dadurch gekennzelchnet* dai^ die 
Prftgekante (204) eine gegenfUoer der Material -Dicke (D) 
des Basisk6rpers (204) reduzierte Material -Dicke (d) 
aufweist, wobei die effektive PrAge-Breite (B) vor- 
sugsweise kleiner/gleich der Material -Dicke (D) des 
Ba8isk6rpers ist. 


ERSATZBLATT (REGEL 26) 
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